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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Schabersteuerung 

© Die Erfindung betrifft etn Verfahren zur Schabersteue- 
rung, insbesondere in Maschinen zur Herstellung und/ 
oder Veredelung von Faserstoffbahnen (1) wie Papier-, 
Karton- oderTissuebahnen angewendet, wobei die Faser- 
stoffbahn (1 ) in einem Obergabebereich (2) zwischen zwei 
mitlaufenden Elementen {3, 4) ubergeben wird und dem 
ubergebenden Element (3) nach dem Obergabebereich 
(2) zumlndest ein Schaber (5, 6) zugeordnet ist. 
Dabei soli der Verschleifc am ubergebenden Element (3) 
und am Schaber (5, 6) dadurch verringert werden, daft 
der Verlauf der Faserstoffbahn (1) nach dem Obergabebe- 
reich (2) uberwacht und beim Weiterlaufen der Faserstoff- 
bahn (1) oder wesentlicherTeile davon am ubergebenden 
Element (3) die Stellung und/oder die Anpreskraft wenig- 
stens eines Schaber (6) zum sicheren Abheben der Fas- 
serstoffbahn (1) vom ubergebenden Element (3) veran- 
dert wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schaber- 
steuerung, insbesondere in Maschinen zur Herstellung und/ 
oder Veredelung von Faserstoffbahnen wie Papier-, Karton- 
oder Ussuebahnen angewendet, wobei die Faserstoffbahn in 
einem Obergabebereich zwischen zwei midaufenden Ele- 
menten iibergeben wird und dem iibergebenden Element 
nach dem Ubergabebereich zumindest ein Schaber zugeord- 
net ist. 

[0002] Es ist ailgemein ublich, in derartigen Maschinen, 
insbesondere glatte Bander und Walzen mit Hilfe von Scha- 
bem zu reinigen. Bei einem Abrifi der Faserstoffbahn ist es 
dabei durchaus moglich, daB diese am iibergebenden Ele- 
ment weiterlauft. Um in diesem Fall die Faserstoffbahn vom 
iibergebenden Element sicher entfernen zu konnen, wird der 
Schaber im spitzen Winkel zum iibergebenden Element 
standig mit einer relativ groBen Anpresskraft gegen das 
ubergebende Element gedriickt. Diese Anpresskraft ist we- 
sentlich hoher, als sie fur das Entfernen der Verunreinigun- 
gen (Staub, Fasern, Wasser) vom iibergebenden Element nd- 
tig ware. Im Ergebnis kommt es zu einem verstarkten Ver- 
schleiB am iibergebenden Element und am Schaber selbst. 
[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, den Ver- 
schleiB am iibergebenden Element und am Schaber bei Ge- 
wahrleistung des sicheren Entfernens der Faserstoffbahn 
vom iibergebenden Element zu verringern. 
[0004] ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe dadurch ge- 
lost, dafl der Verlauf der Faserstoffbahn nach dem Uberga- 
bebereich iiberwacht und beim Weiteriaufen der Faserstoff- 
bahn oder wesentlicher Teile davon am ubergebenden Ele- 
ment die Stellung und/oder die Anpresskraft wenigstens ei- 
nes Schaber zum sicheren Abschaben der Faserstoffbahn 
vom ubergebenden Element verandert wird. Dies erlaubt es, 
daB der Schaber erst bei einem falschen Verlauf der Faser- 
stoffbahn oder wesentlicher Teile davon zum Einsatz ge- 
bracht oder mit wesentlich hoherer Anpresskraft gegen das 
ubergebende Element gedriickt wird. Dieses schont den 
Schaber und das ubergebende Element. Ein wesentlicher 
Teil der Faserstoffbahn ist dabei insbesondere ein Streifen 
der Faserstoffbahn, wie er beim Uberfuhren der Faserstoff- 
bahn zum Einsatz gelangt. 

[0005] Falls der Schaber lediglich bei einem falschen Ver- 
lauf der Faserstoffbahn oder wesentlicher Teile davon mit 
relativ groBer Anpresskraft gegen das ubergebende Element 
gedriickt wird, so ist die Verwendung eines weiteren Scha- 
bers zur Reinigung des ubergebenden Elementes von Verun- 
reinigungen wie Wasser, Fasern oder Schmutz von Vorteil. 
Dieser erste Schaber, der im allgemeinen wahrend des ge- 
samten Normalbetriebes im Einsatz ist, wird nur mit relativ 
geringer, fur das Abfuhren der Verunreinigungen ausrei- 
chender Kraft gegen das ubergebende Element gedriickt und 
ist in Laufrichtung des ubergebenden Elementes vorzugs- 
weise vor dem zweiten Schaber angeordnet. 
[0006] Der Verlauf der Faserstoffbahn wird vorzugsweise 
optisch nach dem Obergabebereich am ubergebenden und/ 
oder ubernehmenden Element iiberwacht. Es kann auch von 
Vorteil sein, wenn bei einem falschen Verlauf der Faserstoff- 
bahn der Lauf der Faserstoffbahn in einem vorgelagerten 
Bereich untcrbrochen und die Faserstoffbahn kontrolliert 
aus der Maschine gefuhrt wird. 

[0007] Die Elemente haben hier die Form von midaufen- 
den Bandern, Filzen, Sieben oder von rotierenden Walzen, 
wobei das ubergebende und das ubernehmende Element 
vorzugsweise auf verschiedenen Seiten der Faserstoffbahn 
angeordnet ist. Besonders geeignet ist die Anwendung des 
Verfahrens bei Anordnungen, wo das ubergebende Element 
als glattes Trans ferband der Pressenpartie zur Entwasserung 
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und das ubernehmende Element als Trockensieb einer fol- 
genden Trockenpartie zur Trocknung der Faserstoffbahn 
ausgebildet ist. Dies resultiert insbesondere auch aus der gu- 
ten Haftung der Faserstoffbahn am glatten Transferband und 

5 der damit verbundenen schwierigen Ubergabe an ein Trok- 
kensieb mit strukturierter Oberflache. 
[0008] Nachfolgend soil die Erfindung an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel naher erlautert werden. In der beigefugten 
Zeichnung zeigt die Figur einen schematischen Querschnitt 

to eines Ubergabebereiches 2. 

[0009] In der Pressenpartie wird die Faserstoffbahn 1 zur 
Entwasserung durch zumindest einen, von zwei gegenein- 
ander gedriickten Presswalzen 7 gebildeten PreBspalt ge- 
fuhrt. Zur Aufnahme des ausgepressten Wassers lauft dabei 

15 wenigstens auch ein endlos umlaufender PreBfiLz 8 durch 
den PreBspalt, welcher in der Figur oberhalb der Faserstoff- 
bahn 1 angeordnet ist. Unterhalb der Faserstoffbahn 1 ver- 
lauft eine endlos umlaufendes, glattes und wasserundurch- 
lassiges Transferband durch den PreBspalt. Wegen der glat- 

20 ten Oberflache und der damit verbundenen Haftung der Fa- 
serstoffbahn 1 erlaubt dieses Transferband die definierte 
Trennung und Wegfuhrung des oberen PreBfilzes auch bei 
hohen Bahngeschwindigkeiten. Da das TVansferband kein 
Wasser aufnimmt, besteht auch nicht die Gefahr von Riick- 

25 befeuchtung der Faserstoffbahn 1, so daB eine geschlossene 
Fiihrung der Faserstoffbahn 1 durch die Pressenpartie bei ei- 
nem hohen Entwasserungsgrad moglich ist. 
[0010] Von ubergebenden Element 3 in Form des Trans- 
ferbandes erfolgt anschlieBend die direkte Ubergabe der Fa- 

30 serstoffbahn 1 in einem Obergabebereich 2 an ein ubemeh- 
mendes Element 4 in Form eines luftdurchlassigen Trocken- 
siebes der folgenden Trockenpartie. Zur Trocknung wird die 
Faserstoffbahn 1 in der Trockenpartie abwechselnd uber 
Leitwalzen und beheizte Trockenzylinder 9 gefuhrt, wobei 

35 die Faserstoffbahn 1 vom Trockensieb gestiitzt und gegen 
die Trockenzylinder 9 gedriickt wird. Die Obernahme vom 
Trockensieb wird von einer, von ihr umschlungenen, be- 
saugten Leitwalze unterstutzt. 

[0011] Bei einem AbriB der Faserstoffbahn 1 oder beim 
40 Einfuhren eines Uberfuhrstreifens der Faserstoffbahn kann 
es wegen der guten Haftung am Transferband leicht vor- 
kommen, daB die Faserstoffbahn 1 nicht iibergeben, sondern 
am Transferband, das heiBt dem ubergebenden Element 3 
weitergefuhrt wirdL Von dort gelangt die Faserstoffbahn 1 
45 wieder in einen Bereich vor den PreBspalt, wo sie Schaden 
an der Maschine anrichten kann. 

[0012] Um dies zu vermeiden, muB die Faserstoffbahn 1 
sicher vom Transferband abgehoben und in den Keller der 
Maschine gefuhrt werden, was hier iiber zwei Schaber 5, 6 
50 erfolgt. Beide Schaber 5, 6 besitzen eine von einem Scha- 
bcrbalken getragenc und quer zur Faserstoffbahn 1 verlau- 
fende Schaberklinge. Diese Schaberklinge wird im Einsatz 
des Schabers 5, 6 im spitzen Winkel gegen das Transferband 
gedriickt. 

55 [0013] Der in Laufrichtung erste Schaber 5 ist im Normal- 
betrieb immer gegen das TVansferband gedriickt und soli 
Verunreinigungen (Wasser, Fasem, Schmutz) von diesem 
entfernen. Der zweite Schaber 6 kommt nur zum Einsatz, 
wenn die Faserstoffbahn 1 oder ein Streifen davon am uber- 

60 gebenden Element 3, d. h. am Transferband uber den Uber- 
gabebereich 2 hinausgefiihrt wird. Die sichere Entfemung 
der Faserstoffbahn 1 bzw. des Streifens erfordert eine ho- 
here Anpresskraft als beim ersten Schaber 5 zur Reinigung. 
[0014] Um Schaber 6 und Transferband zu schonen, wird 

65 daher nur bei einem falschen Verlauf der Faserstoffbahn 1 
der zweite Schaber 6 zum Transferband geschwenkt und ge- 
gen dieses gedriickt, was iiber ein Schaber-Stellglied 12 er- 
folgt. 
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[0015] Um einen falschen Verlauf der Faserstoffbahn 1 zu 
erkennen, ist nach dem Obergabebereich 2 gegeniiber dem 
ubergebenden Element 3 und dem ubemehmenden Element 
4 je ein optischer Sensor 10 auf der, der Faserstoffbahn 1 zu- 
gewandten Seite angeordnet. Die Sensoren 10 wirken uber 5 
eine Steuereinheit 11 auf das Schaber-Stellglied 12 ein, so- 
bald ein falscher Verlauf der Faserstoffbahn 1 erkannt wird. 
Um den optischen ErkennungsprozeB der Sensoren 10 zu er- 
leichtern, sollte zumindest das Transferband auf der, der Fa- 
serstoffbahn 1 zugewandten Seite eine intensive Farbgestal- 10 
tung aufweisen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Schabersteuerung, insbesondere in is 
Maschinen zur Herstellung und/oder Veredelung von 
Faserstoffbahnen (I) wie Papier-, Karton- oder Tissue- 
bahnen angewendet, wobei die Faserstoffbahn (1) in ei- 
nem Ubergabebereich (2) zwischen zwei mitlaufenden 
Elementen (3, 4) ubergeben wird und dem ubergeben- 20 
den Element (3) nach dem Ubergabebereich (2) zumin- 
dest ein Schaber (5, 6) zugeordnet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Verlauf der Faserstoffbahn (1) 
nach dem Ubergabebereich (2) iiberwacht und beim 
Weiterlaufen der Faserstoffbahn (1) oder wesentlicher 25 
Teile davon am ubergebenden Element (3) die Stellung 
und/oder die Anpresskraft wenigstens eines Schaber 
(6) zum sicheren Abheben der Faserstoffbahn (1) vom 
ubergebenden Element (3) verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, dass die Anpresskraft des Schabers (6) beim Wei- 
terlaufen der Faserstoffbahn (1) wesentlich erhoht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dem ubergebenden Element (3) nach 35 
dem Obergabebereich (2) zumindest zwei Schaber (5, 

6) zugeordnet sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass wahrend des normal en Betriebes zum Reini- 
gen des ubergebenden Elementes (3) nur ein, vorzugs- 40 
weise der in Laufrichtung erste Schaber (5) am uberge- 
benden Element (3) angreift und der zweite Schaber (6) 
nur beim Weiterlaufen der Faserstoffbahn (1) mit rela- 
tiv groBer Anpresskraft zum Einsatz kommt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 45 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Verlauf der Fa- 
serstoffbahn (1) optisch erfaBt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Verlauf der Fa- 
serstoffbahn (1) nach dem Ubergabebereich (2) am 50 
ubergebenden (3) und/oder ubemehmenden (4) Ele- 
ment iiberwacht wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem falschen 
Verlauf der Faserstoffbahn (1) der Lauf der Faserstoff- 55 
bahn (1) in einem vorgelagerten Bereich unterbrochen 
und die Faserstoffbahn (1) kontrolliert aus der Ma- 
schine gefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Elemente (3, 4) 60 
die Form von mitlaufenden Bandern, FiLzen, Sieben 
oder von rotierenden Walzen haben 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das ubergebende Element (3) als glattes 
Transferband der Pressenpartie zur Entwasserung und 65 
das ubernehmende Element (4) als Trockensieb einer 
folgenden Trockenpartie zur Trocknung der Faserstoff- 



bahn (1) ausgebildet ist. 
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